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При роботі електроконтактних матеріалів має місце зношування за 
рахунок тертя, а також електроерозії. Рухомі електричні контакти 
можуть бути розривними та ковзаючими. Розривні контакти 
використовують для періодичного розмикання та замикання 
електричних ланцюгів (вимикачі, реле та ін.). Ковзаючі контакти 
застосовують для рухомих з’єднань типу колектор-щітка, дріт-вкладиш 
(елементи пантографа) та рейка-башмак [1]. 
На проходження струму через контакт впливає шорсткість, а 
також тонкі окисні плівки потьмянішання (політура). 
Електроерозійне зношування включає такі фактори [2]: 
1) анодне руйнування за рахунок переносу іонів; 
2) фритінг-пробій плівки з наступним схоплюванням; 
3) іскріння та дуго утворення зі значним тепловим діленням, 
розбризкуванням та випаровуванням металу в контакті, що збільшує 
механічне зношування. 
Розривні електричні контакти зношуються за рахунок ерозії, а 
також механічного тертя. 
Як матеріали для слабкострумових контактів застосовують 
платино-іридієві сплави (10-30 % Ir) [1, 3]. Основною причиною зносу 
таких контактів є утворення містків (спайок). 
 У якості матеріалів для сильно струмових контактів застосовують 
сплави на основі вольфраму та молібдену як суцільні, так і 
металокерамічні пористі. які просочуються міддю та сріблом. 
Перевагою таких контактів є відсутність контактного зварювання. 
Використовують матеріали марок МВ20, МВ40, СВ30, СМ30 і подібні 
(мідь-вольфрам, срібло-вольфрам, срібло-молібден). Такі контакти 
мають високу міцність, електропровідність, ерозійну схильність, 
термостійкість та не схильні до локального зварювання [4]. 
Для колекторів та кілець ковзаючи електричних контактів типу 
колектор-щітка, кільце-щітка застосовують наступні матеріали [1, 5]: 
а) для колекторів – мідь або мідь з добавками кадмію, срібла, 
магнію та ін.; 
б) для контактних кілець – сплави міді з цинком, свинцем та 
алюмінієм; при значних окружних швидкостях застосовують чорні 
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метали та їх сплави. Зношування контактних кілець неоднакове через 
різну полярність.  
Катодне кільце має гладку поверхню та менший знос, а анодне має 
більшу шорсткість та більшу інтенсивність зношування. Тому один-два 
рази на рік необхідно змінювати полярність контактів. 
Матеріали для щіток є багатокомпонентними композиціями з 
порошків графіту, сажі, міді та інших компонентів.  
В цих композиціях графіт запобігає налипанню на контактах та 
сприяє іскрогасінню. 
Матеріали для щіток повинні відповідати таким вимогам [6, 7]: 
– допустима густина струму Д – 6-20 А/см2;  
– максимальна лінійна швидкість v – 10-40 м/с; 
– коефіцієнт тертя f – 0,25-0,30; 
– мінімальне зношування щіток і кільця; 
– мінімальне іскріння. 
Випускаються щітки чотирьох груп: 
1 група (ВГ) – вугільно-графітові для тихохідних вузлів (D – 6-8 
А/см2; v – 10-15 м/с; f – 0,25-0,30); 
2 група (Г) – графітові для генераторів та двигунів постійного 
струму (v – 10-25 м/с); 
3 група (ЕГ) – електрографітові, які виготовляють високо-
температурним відпалом при температурі 2500 ºС (D – 8-12 А/см2; v – 
25-40 м/с; f – 0,20-0,25); 
4 група – металографітові (МГ, БрГ, МГС – мідь-графіт, бронза-
графіт, мідь-графіт-свинець) – D – до 20 А/см2; v – 20 м/с; f – 0,25. 
Електроопір таких щіток у десять разів менше, ніж у графітових, а 
свинець у кількості 5-12 % зменшує зношування та дозволяє збільшити 
характеристики D та v. 
Зношування щіток за п’ятдесят годин роботи не повинно 
перевищувати 0,2-0,3 мм [7, 8]. 
Ковзаючі контакти для струмоз’ємних вузлів (наприклад, 
транспорту) можуть бути двох видів: 
1 – вставка пантографа-контактний дріт; 
2 – башмак – контактна рейка. 
Отже, під час експлуатації таких контактів має місце інтенсивне 
іскріння, у зв’язку з чим основне зношування іде за рахунок 
електроерозії [9]. 
Матеріали для контактного дроту – це мідь марки М1, а також 
сплави міді з кадмієм та магнієм. У перспективі доцільний перехід на 
сталево-алюмінієвий (біметалевий) дріт. 
Для вставок (вкладнів) пантографів застосовують вугільно-коксові 
матеріали та металокераміку залізо-графіт. 
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Для контактних рейок застосовують звичайну сталь Ст. 3, а для 
башмаків – сталь 20Л та 30Л. Ковзаючі контакти потребують 
змащування мастилом із вмістом графіту [5, 9]. 
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